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@ Verfahren und Vorrichtung zur Bildung von Schlauchbeutelpackungen. 

(g) Eine flache, fexible Folienbahn (2) wird von einer Vorrats- 
rolle (3) abgezogen, uber eine Formschulter (12) bewegt und 
dabei zu einem Schlauch (20) geformt. Am Schlauch (20) wird 
eine Langsnaht angebrapht, das zu verpackende Produkt 
eingefullt und die Verpackung durch Quernahte (17, 21) 
verschlossen. Die Folienbahn (2) wird durch Antriebsrollen (7) 
kontinuierlich angetrieben. Die Herstellung der Langs- und 
Quernahte erfolgt wahrend des kontinuierlichen Schlauchvor- 
schubes. Durch eine FotozeHe (19) werden Druckmarken auf 
der Folienbahn (2) abgetastet und eine Korrektureinrichtung im 
Antrieb der Querschweissbacken (40, 43) bewirkt. dass sich 
Ungenauigkeiten in der Packungsteilung nicht addieren kon- 
nen. 
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Beschreibung 



Verfahren und Vorrichtung zur Biidung von Schlauchbeutefpackungen 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Biidung von Schiauchbeutel-Packungen, wobei aus 
einer von einem Vorrat abgezogenen, flexiblen 5 
Folienbahn durch Umformung und Anbringung einer 
Langsnaht ein Schlauch gebildet wird, das zu 
verpackende Produkte in das Innere des Schlauches 
eingefullt wird und am Schlauch Quernahte ange- 
bracht werden. 10 

Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrich- 
tung zur Biidung von Schiauchbeutel-Packungen, 
mit einer Vorratsrolle von der eine flexible Folien- 
bahn abziehbar ist, eine Umformeinrichtung vorhan- 
den ist, mit der die Folienbahn zu einem urn ein 15 
Fulirohr herumliegenden Schlauch formbar ist, die 
zu verpackenden Produkte uber das Innere des 
Fullrohres dem Schlauchinneren zufuhrbar sind, 
Langsschweiss- oder Siegelorgane vorhanden sind 
zur Erzeugung einer Langsnaht am Schlauchmantel, 20 
Querschweiss- oder-Siegelorgane zur Erzeugung 
von Quernahten am Schlauch vorgesehen sind, 
Antriebsorgane zum Abziehen der Folienbahn von 
der Vorratsrolle vorhanden sind. 

Bisher bekannte vertikale Schlauchbeutelmaschi- 25 
nen arbeiten intermittierend, d.h., es wird von einer 
Vorratsrolle ein der benotigten Beutellange entspre- 
chendes Folienstuck abgezogen. Zum Anbringen 
der Langs- und Querschweissnahte wird der Folien- 
antrieb stillgesetzt. Diese intermittierende Arbeits- 30 
weise hat zur Folge, dass durch den ruckweisen 
Folientransport auf die Folienbahn unerwunschte 
Spannungen ausgeubt werden und bei Hochiei- 
stungsmaschinen die Steuerung schwer beherrsch- 
bar ist, Vibrationen entstehen und die Produktions- 35 
leistung begrenzt ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zu schaffen, welche eine kontinu- 
ieriiche Herstellung von Schiauchbeutel-Packungen 
bei erhohter Abpackleistung erlauben und akkumu- 40 
fierte Fehler beim Vorschub der Folienbahn oder bei 
der Bewegung der Querschweissbacken vermieden 
werden, so dass bei bedruckten Schlauchbeuteln 
die Quernahte und der Trennschnitt stets an den 
hiefur vorgesehenen Stellen erfolgt. 45 

Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren 
das dadurch gekennzeichnet ist, dass die Vorschub- 
bewegung der Folienbahn und des Schlauches 
kontinuierlich erfolgt, das Anbringen der Langsnaht 
und der Quernahte, sowie das Einfullen des Produk- 50 
tes wahrend der kontinuierlichen Vorschubbewe- 
gung des Schlauches erfolgt, Langen-lnkremente 
der Folienbahn abgemessen und mit einem Sollwert 
verglichen werden, Abweichungen korrigiert und die 
korrtgierten Werte mindestens auf die Bewegungen 55 
der Antriebsorgane zur Erzeugung der Quernahte 
ubertragen werden. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung ist dadurch 
gekennzeichnet, dass- die Folienbahn von den 
Antriebsorganen kontinuierlich angetrieben ist, die 60 
Antriebsmittel fur die Bewegung der Quernahtbak- 
ken wahrend des Schweiss- oder Siegelvorganges 
kontinuierlich parallel zur Abzugsrichtung des 



Schlauches und mit gleicher Vorschubgeschwindig- 
keit wie der Schlauch angetrieben sind, der Folien- 
bahn eine Messeinrichtung fur Langen-lnkremente 
pro Zeiteinheit zugeorndet ist, eine mit der Messein- 
richtung und mit den Antriebsorganen der Folien- 
bahn zusammenwirkende elektronische Korrektur- 
einrichtung vorhanden ist, welche die Langen-lnkre- 
mente mit einem Sollwert vergleicht, die Korrektur- 
einheit Abweichungen auf die Antriebsorgane der 
Quernahtbacken und/oder auf die Antriebsmittel der 
Folienbahn ubertragt. 

Dadurch wird eine hohe kontinuierliche Produkti- 
on erreicht, da samtliche Operationen, wie Biidung 
der Langsnaht, Einfullen des Produktes in das Innere 
des Schlauchbeutels, Herstellung der Quernahte am 
Schlauchbeutel und Abtrennen derfertigen Packung 
wahrend des kontinuierlichen Folien- bzw. 
Schlauchbeutel-Vorschubes erfolgt. 

Durch den kontinuierlichen Schlauchvorschub 
wird zudem erreicht, dass das Einfullgut infolge 
Reibung am Schlauch mit diesem zusammen nach 
abwarts gezogen wird was mithilft Stauungen des 
abzupackenden Gutes zu vermeiden und die Ab- 
packkapazitat zu erhohen. 

Da zwischen den Abtriebsmotoren fur den Folien- 
transport und der Bewegung der Quernahtbacken 
nur eine elektrische Verbtndung besteht, lasst sich 
der mechanische Aufwand wesentlich vereinfachen. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfindung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Schlauchbeu- 
telmaschine vertikaler Bauart, in schematischer 
Darstellung 

Fig. 2 eine Frontansicht der Schlauchbeutel- 
maschine gemass Fig. 1 

Fig. 3 eine gegenuber Fig. 1 vergrosserte 
Darstellung der Antriebsorgane 

Fig. 4 eine Ansicht des Antriebes der Quer- 
schweissbacken 

Fig. 5 ein vereinfachtes Schaltschema der 
Maschine 

Fig. 6 ein Block-Diagramm 
Die Schlauchbeutelmaschine gemass den Fig. 1 
und 2 dient zur Erzeugung von Schlauchbeutel-Pak- 
kungen die mit einem beispielsweise pulverfdrmi- 
gen, granulatformigen oder chipsartigen Produkt 
gefuilt sind. Das Verpackungsmaterial besteht aus 
einer flachen, flexiblen Kunststoff-Folienbahn. Diese 
Folienbahn 2 wird von einer Vorratsrolle 3 abgezo- 
gen. Die Vorratsrolle 3 sitzt auswechselbar in einem 
Maschinengestel! 4. Durch eine schwenkbar gela- 
gerte Tanzerwalze 5 an sich bekannter Konstruktion 
wird eine veranderbare Folien-Schlaufe gebildet. Die 
Folienbahn 2 gelangt sodann uber mehrere Umlenk- 
rollen 6 zwischen ein Antriebsrollenpaar 7 von dem 
die eine Antriebsrolle uber Ketten 8 oder Zahnrie- 
men von einem Servo- Oder Schrittmotor 10 ange- 
trieben wird. Dieses im Betrieb standig angetriebene 
Antriebsrollenpaar 7 zieht somit die Folienbahn 2 
von der Vorratsrolle 3 ab. Die Folienbahn 3 wird 
hernach uber eine Formschuiter 12 an sich bekann- 
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ter Bauart gezogen und umgibt sodann ein vorzugs- 
weise zylinderisches, vertikales Fullrohr 13 auf deren 
Aussenseite. Dieses Fullrohr 13 steht oben mit 
einem Einfulltrichter 14 in Durchflussver bindung, 
sodass von oben in Richtung des Pfeiles B die 
abzupackenden Produkte mit vorbestimrntem Ge- 
wicht pro Charge in das Innere des Fullrohres 13 
eingefullt werden konnen. Anstelle des Trichters 
konnen auch andere Einfullorgane verwendet wer- 
den. Das Fullrohr 13 ist bis nahe an die Oberkante 
der Formschulter 12 auf seiner Ruckseite in Langs- 
richtung offen, wodurch eine fruhzeitige Beruhrung 
des Einfullgutes mit der kontinuierlich bewegten 
Folie erfoigt und dadurch das Einf ullgut mit der Folie 
durch Reibung mitgezogen wird. 

Die vertikalen Langsrander des urn das Fullrohr 13 
herumgelegten, aus der Folienbahn 2 gebildeten 
Schlauches 20 uberlappen sich. Durch eine Langs- 
schweissvorrichtung 15 wird eine vertikale Langs- 
naht 16 erzeugt. Diese Langsschweissvorrichtung 

15 ist als Ganzes in Vertikalrichtung auf- und 
abbeweglich, da der Schweissvorgang zur Erzeu- 
gung einer Langsschweissnaht wahrend des kontl- 
nuierlichen Vorschubes des Schlauches 20 erfoigt. 
Die langliche Schweissbacke 15 fuhrt eine Bewe- 
gung aus, wie sie in der Europa-OS Nr. 87810036.1 
dargestellt und erlautert ist. Wahrend des Schweiss- 
vorganges - bei der eine vertikale linienformige Naht 

16 erzeugt wird - bewegt sich die Schweissbacke 15 
kontinuierlich und mit gleicher Geschwindigkeit 
zusammen mit dem Schlauch 20 und an diesem 
anliegend in Abwartrichtung gemass Pfeil R. Am 
Endes des Abwartshubes der Schweissbacke 15 
und nachdem eine Langsschweissnaht 16 am Mantel 
des Schlauches 20 erzeugt wurde, wird die 
Schweissbacke 15 vom Schlauch 20 abgehoben und 
kehrt unter Einhaltung eines radialen Abstandes 
vom Schlauch 20 mit erhohter Geschwindigkeit in 
die Ausgangslage zuruck. Die Lange der Schweiss- 
backe 15 und ihr vertikaler Bewegungsweg ist 
kurzer als die vertikale Nahtlange welche fur eine 
Schlauchbeuteipackung 54 benotigt wird, wodurch 
eine kurze Bauhohe der Maschine moglich wird. Die 
durch die Schweissbacke 15 erzeugten Vertikal- 
Schweissnahte uberlappen sich am Mantel zu einer 
durchgehenden vertikalen Langsnaht 16. Die Bewe- 
gung der Schweissbacke 15 wird vorzugsweise 
durch ein mechanisches Mehrgelenkkoppelgetriebe 
erzeugt, das vom Motor 10 angetrieben wird. 

Da die von der Schweissbacke 15 erzeugte 
Langsnaht kurzer ist als eine Schlauchbeutellange, 
muss sich die Langsschweissbacke 15 in einem 
raschern Rhytmus bewegen als die Querschweiss- 
backen 40, 43. 

Damit der Schlauch 20 uber die Formschulter 12 
entlang des Fullrohres 13 straff nach unten abgezo- 
gen werden kann, sind auf sich gegenuberliegenden 
Seiten des Fullrohres 13 zwei angetriebene Abzugs- 
rollen 25 oder Riemen vorhanden, die auf diametral 
gegenuberliegenden Seiten gegen den Schlauch 20 
anliegen. Die Abzugsrollen 25 werden mit einer 
grossern Antriebsgeschwindigkeit angetrieben a!s 
der Vorschubgeschwindigkeit des Schlauches 20 
entspricht, sodass bei den Abzugsrollen 25 ein 
Schlupf entsteht. Dieser Schlupf wird durch eine 
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Rutschkupplung im Innern jeder Abzugsrolle 25 
ermdglicht. Da die Abzugsrollen 25 mit grdsserer 
Umfangsgeschwlndigkeit angetrieben sind als dem 
Schlauchvorschub entspricht, entsteht bei der 
5 Rutschkupplung ein Schtupf, wobei die Zugkraft 
eingestellt werden kann. 

Die Abzugsrollen 25 sitzen Je auf einem urn eine 
horizzontale Achse schwenkbaren Arm 40 und 
werden durch Federdruck in Richtung der Pfeile E 
10 gegen den urn das Fullrohr 13 herum liegenden 
Schlauch 20 ange druckt. Der Antrleb dieser 
Abzugsrollen 25 erfoigt uber eine Welle 48 und ein 
Getriebe 46 vom glefchen Servomotor 10, welcher 
das Antriebsrollenpaar 7 antreibt 
15 UnterhaJb der Langsschweisseinrichtung befln- 
den sich die Organe zur Erzeugung von horizontalen 
Quernahten 17, 21 am Schlauch 20. Die beiden 
Schweissbacke n 40, 43 fur die BNdung der Quemarv 
te sind so ausgefuhrt, dass gleichzeltig eine Kopf- 
20 naht 17 fur den untern, berelts gefullten SchJauch- 
beutel 54 und eine Bodennaht 21 fur den daruberlie- 
genden, noch zu fullenden, vorerst oben offenen 
Beutel erzeugt wird. Dazwischen beflndet sich - ge- 
mass Fig. 4 -ein Trennmesser 72 zum Abtrennen 
25 des fertig verschlossenen untern Schlauchbeutels 
54. Da der Vorschutr des Schiauches 20 kontinuier- 
lich erfoigt, mOssen sich die Schweissbacken 40, 43 
und die mit ihnen zusammenwtrkenden Organe 
wahrend des Schweissvorganges ebenfafls kontinu- 
30 ierlich und mit der glelchen Schlauch-Vorschubge- 
schwindigkeit abwarts bewegen. Zu diesem Zweck 
ist eine Baugruppe 56- vorhanden, mit welcher die 
Schweissbacken 40, 43 gernass dem Doppelpfeil F 
in Fig. 1, in Vertikalrichtung auf- und abwarts 
35 beweglich ist. Ein Antrlebsmotor 58 steht uber ein 
Ritzel 58 mit einer Zahnstange 59 im Eingriff. Je nach 
der Drehrichtung des Antriebsmotors 58 wird somit 
die ganze Baugruppe-56 entlang der Fuhrungsstan- 
ge 60 vertikal nach oben oder nach unten bewegt. 
40 Auf der Baugruppe 56 beftndet sich ferrrer ein 
Servo-oder Schritt-Motor 62, welcher die horlzontale 
Oeffnungs- und Schliessbewegung der Schweiss- 
backen 40, 43 erzeugt. Dieser Motor 62 treibt uber 
ein Untersetzungsgetriebe 62a eine Kurvenscheibe 
45 76 (Fig.4) oder eine Kurbel an. Die beiden Schweiss- 
backen 40, 43 werden gegengleich durch ein 
Gelenkpaar bewegt. Die auf einer vom Motor 62 
angetrlebenen Welle 78 sitzenden Kurbel oder 
Kurvenscheibe 76 Hegt gegen eine Nockenrolie 82 
50 an, welche mit einer Antriebsstange 80 verbOnden 
ist, an deren Ende sich die Schweissbacke 43 
befindet. Bei einer Drehung der Kurbel oder Kurven- 
scheibe 76 bewegt sich somit die Schweissbacke 43 
in Richtung des Doppelpfeiles K. Die andere 
55 Schweissback 40 fuhrt synchron In entgegengesetz- 
ter Richtung eine gleich grosse Bewegung aus. Die 
Schweissbacke 40 ist in ihrer Mitte mit einem 
Trennmesser 72 versehen, das hydraullsch oder 
pneumatisch betatigt wird, wenn eine Trennung des 
60 gefullten oder fertig verschlossenen Beutels 54 
erfolgen soli. Der obere Teil der elektrisch auf 
Schweiss-oder Siegeltemperatur erwarmten beiden 
Schweissbacken 40, 43 dient zur Erzeugung etner 
qucr zur Schlauchlangsrichtung verlaufenden Bo- 
dennaht 21 eines obern Schlauchbeutels. Der mit 
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geringem Zwischemraum darunter befindliche Teil 
jeder der beiden Schweissbacken 40, 43 dient zur 
gleichzeitigen bildung der Kopfnaht 17 und zum 
Schliessen des sich darunter befindlichen Schlauch- 
beutels. Weitere Einzetheiten dieser Schweissein- 
. richtung, der zugehdrigen Antriebsmittel sowie der 
Regulierung des Schweissdruckes gehen aus der 
Europa-OS Nr. 8610059.5 hervor. 

Beim Schweissprozess zur Bildung der Quernah- 
te 17, 21 und des kontinuierlichen Vorschubes des 
Schlauches 20 wird die ganze Baugruppe 56 samt 
Motor 62 genau mit der Schlauch-Vorschubge- 
schwindigkeit in Richtung des Pfeiles R nach unten 
bewegt. Die Schweissbacken 40, 43 werden in ihrer 
in Fig. 1 dargesteilten obern Endlage der Baugruppe 
56 geschlossen. Wahrend des Schweissvorganges 
bewegen sich somit die geschlossenen Schweiss- 
backen 40, 43 mit der Vorschubgeschwindigkeit des 
Schlauches 20 nach unten. Gleichzeitig werden die 
zu verpackenden - nicht flussigen - Produkte durch 
den Einfulltrichter 14 uber das Fullrohr 13 in 
abgemessener Menge dem Innern des Schlauches 
20 zugefuhrt. Im Bereich der untern Endlage der 
Baugruppe 56 wird das Trennmesser 72 betatigt, 
worauf der untere fertig abgepackte Schlauchbeutel 
54 in Richtung des Pfeiles R in einen Vorratsbehalter 
od.dgl. fallt. Die Betatigung des Trennmessers 72 
kann zeitabhangig nach dem Schliessen der 
Schweissbacken 40, 43 oder in Abhangigkejt der 
vertikalen Position der Baugruppe 56 erfolgen. 
Hernach offnen sich die Schweissbacken 40, 43 als 
Folge einer entsprechenden Drehbewegung der 
Kurbei oder Kurvenscheibe 76. Die Baugruppe 56 
wird sodann durch Umkehr der Drehrichtung des 
Antriebsmotores 58 mit erhohter Geschwindigkeit 
wieder nach oben in die Ausgangstage bewegt. An 
Stelle einer Betatigung der Schweissbacken 40, 43 
durch eine Kurbei oder Kurvenscheibe 76, kann 
dieser Vorgang auch durch hydraulische oder 
pneumatische Zylinderkoiben-Aggregate erfolgen, 
die durch elektromagnetische Ventile gesteuert 
werden oder durch einen Kniehebel. Urn leichtes 
Einfuilgut im Innern des Schlauches 20 zu kompri- 
mieren ist ein hin- und herbeweglicher, seitlich 
gegen den Schlauch 20 klopfender ROttler 51 
vorhanden. Die Lange der Vertikalbewegung, welche 
die Quernahtbacken 40, 43 ausfuhren ist kurzer als 
eine Beutellange, da die Quernahtbacken 40, 43 
wahrend des kontinuierlichen Vorschubes urn eine 
Beutellange nach dem Schweissvorgang wieder in 
die Ausgangslage zuruck bewegt werden mussen. 

Aus den Fig. 5 und 6 geht die Steuerung und 
elektrische Funktionsweise dieser Schlauchbeutel- 
maschine hervor. Die auf der Vorratsrolle 3 aufge- 
wickelte Folienbahn 2 wird durch das Antriebsrollen- 
paar 7 von der Vorratsrolle 3 kontinuierlich abgezo- 
gen. Der zugehorige Antriebsmotor ist ein Servomo- 
tor 10 Oder Schrittmotor, der von der Steuereinrich- 
tung 84 gesteuert wird und uber ein Bewegungs- 
steuerorgan 86 und einen mit einer Stromquelle 87 
versehenen Treiber 88 Impulse erhalt. Der sich 
zwischen dem Antriebsrollenpaar 7 und den Form- 
schultern 12 befindliche Sensor 19, der vorzugswei- 
se als Fotozelle ausgebildet ist, spricht auf Hellig- 
keitsunterschiede von Druckmarken auf der Folien- 



bahn 2 an. Somit entspricht die jedem Schlauchbeu- 
tel 20 zugeordnete Lange der Folienbahn dem 
Abstand zwischen zwei Druckmarken. Mit den 
Abzugsrollen 7 konnte auch ein digitaler Drehgeber 

5 verbunden sein, der entsprechend der Drehbewe- 
gung bzw. des Folienbahn-Vorschubes Impulse 
ausgibt. Es ware indessen auch moglich, dass die 
Impulse zeitabhangig ausgegeben werden, Bei ei- 
nem Wechsel der Verpackungslange kann die 

10 Einsteliung zur An passung an den geanderten 
Abstand der Druckmarken digital angepasst wer- 
den. Die abgemessenen Langen-lnkremente pro 
Zeiteinheit entsprechen einer Anzahl von Impulsen, 
die dem Servomotor 10 oder Schrittmotor zugefuhrt 

15 werden, Diese Impulse bewirken beim Antriebsmo- 
tor .10 entsprechende Drehschritte. Diese Impuls- 
zahl wird in einer mit einer Niederspannungs-Strom- 
quelle 92 versehenen Korrektureinrichtung mit einer 
Vergleichsschaltung 90 der Steuereinrichtung 84 mit 

20 den im gleichen Zeitabschnitt zwischen zwei Druck- 
marken ausgegebenen impulsen verglichen. Bei 
Abweichungen vom Sollwert erfolgt fur die Servo- 
oder Schrittmotoren entweder eine Unterdruckung 
von Impulsen oder eine Erhohung der Impulszahl. 

25 Diese korrigierten Werte werden den sonst syn- 
chron mit dem Servomotor 10 drehenden Motoren 
58 und 62 zugefuhrt. Unter "synchron" soil verstan- 
den werden, dass sich die Motoren in einer 
vorbestimmten Drehzahlabhangigkeit zueinander 

30 drehen, wobei die Drehzahl pro Minute unterschied- 
lich sein kann. Bei einer Veranderung der Drehzahl 
des Motores 10 sollen sich auch die Drehzahlen der 
Motoren 58 und 62 proportional andern. Durch diese 
Regeleinrichtung wird erreicht, dass sowohl die 

35 Vertikalbewegung der Schweissbacken 40, 43 genau 
in Uebereinstimmung mit dem Schlauchvorschub. 
erfolgt, als auch die Oeffnungs- und Schliessbewe- 
gungen der Schweissbacken 40, 43 wahrend des 
Schweissprozesses genau in Uebereinstimmung mit 

40 dem Teilungsabstand der Druckmarken erfolgt, 
sodass sich keine Ungenauigkeiten im Schlauchvor- 
schub addieren konnen. Den Motoren 58 und 62 sind 
ebenfalls je Bewegungssteuerungen 86 und Treiber 
88 zugeordnet. Den Langs- und Querschweissbak- 

45 ken 40, 43 ist eine separate Stromversorgung 94 und 
ein Analog-Digital-Umsetzer 96 zugeordnet. 

Die Steuereinrichtung 84 hat vorzugsweise die 
Form eines Micro-Computers der entsprechend den 
Anforderungen programmierbar ist. Im Kommando- 

50 und Anzeigegerat 65 fur die Fernsteuerung konnen 
die verschiedenen Angaben und Werte eingegeben 
und angezeigt werden. Durch Betatigung von Druck- 
tasten iassen sich die gewunschten Werte abrufen 
und Aenderungen vornehmen. 

55 Anstelle von Schweissnahten konnen auch Sie- 
gelnahte in Langs- und Querrrichtung erzeugt 
werden, je nach dem verwendeten Material der 
Folienbahn. Die Schweissbacken oder Schweiss- 
nahte waren in diesem Fall als Siegelbacken oder 

60 Siegelnahte zu verstehen. 

Beliebig lange Schlauchbeutel Iassen sich da- 
durch erzeugen, dass die Betatigung des Motors 62 
nicht automatisch, sondern durch einen Handschal- 
ter erfolgt. 

.-5 Unter "Druckmarken" sollen auch in der Folien- 
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bahn angebrachte Perforartionen verstanden wer- 
den. 

5 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Bildung von Schlauchbeutel- 
Packungen, wobei aus einer von einem Vorrat 
abgezogenen, flexiblen Folienbahn (2) durch 10 
Umformung und Anbringung einer Langsnaht 

(16) ein Schlauch (20) gebildet wird, das zu 
verpackende Produkt in das Innere des Schlau- 
ches (20) eingefullt wird und am Schlauch 
Quernahte (17.21) angebracht werden, dadurch 15 
gekennzeichnet, dass die Vorschubbewegung 
der Folienbahn (2) und des Schlauches (20) 
kontinuierlich erfolgt, das Anbringen der Langs- 
naht (16) und der Quernahte (17, 21), sowie das 
EinfOllen des Produktes wahrend der kontinu- 20 
iertichen Vorschubbewegung des Schlauches 
(20) erfolgt, Langen-lnkremente der Folienbahn 
(2) abgemessen und mit einem Sollwert vergli- 
chen werden, Abweichungen korrigiert und die 
korrigierten Werte mindestens auf die Bewe- 25 
gungen der Antriebsorgane (58, 62) zur Erzeu- 
gung der Quernahte (17, 21) ubertragen wer- 
den. 

2. Vorrichtung zur Bildung von Schlauchbeu- 
tel-Pakkungen, mit einer Vorratsrolle (3) von 30 
der eine flexible Folienbahn (2) abziehbar ist, 

eine Umformeinrichtung (12) vorhanden ist, mit 
der die Folienbahn (2) zu einem urn ein Fuiirohr 
(13) herumliegenden Schlauch (20) formbar ist, 
* die zu verpackenden Produkte uher das Innere 35 

des FOIIrohres (13) dem Schlauchinneren zu- 
fuhrbar sind, Langsschweiss- oder -Siegelorga- 
ne (15) vorhanden sind zur Erzeugung einer 
Langsnaht (16) am Schlauchmantel, Quer- 
schweiss- Oder -Siegelorgane (40, 43) zur 40 
Erzeugung von Quernahten (17, 21) am 
Schlauch (20) vorgesehen sind, Antriebsorgane 
(7, 10) zum Abziehen der Folienbahn (2) von der 
Vorratsrolle (3) vorhanden sind, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Folienbahn (2) von den 45 
Antriebsorganen (7, 10) kontinuierlich angetrie- 
ben ist, die Antriebsmittel (58) fur die Bewe- 
gung der Quernahtbacken (40, 43) wahrend des 
Schweiss- oder Siegelvorganges kontinuierlich 
parallel zur Abzugsrichtung (R) des Schlauches 50 
(20) und mit gleicher Vorschubgeschwindigkeit 
wie der Schlauch (20) angetrieben sind, der 
Folienbahn (2) eine Messeinrichtung fur Lan- 
gen-lnkremente zugeordnet ist, eine mit der 
Messeinrichtung und mit den Antriebsorganen 55 
(7, 10) der Folienbahn (2) zusammenwirkende 
elektronische Korrektureinrichtung vorhanden 
ist, welche die Langen-lnkremente mit einem 
Sollwert vergleicht, die Korrektureinheit Abwei- 
chungen auf die Antriebsorgane (58) der Quer- 60 
nahtbacken und/oder auf die Antriebsmittel (58, 
62) der Folienbahn (2) ubertragt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein auf Druckmarken der 
Folienbahn (2) ansprechender Sensor (19) 65 
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vorhanden ist, der - in Folien-Durchlaufrich- 
tung - vor der Umformeinrichtung (12) angeord- 
net ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Sensor (19) zwi- 
schen zwei sich folgenden Druckmarken Signa- 
le ausglbt, die Korrektureinrichtung eine Ver- 
gleichsschaltung enthalt, welche diese Signale 
mit einem vorgegebenen Sollwert vergleicht 
und im Korrekturfail zusatzliche Signale an die 
Antriebsorgane (7, 10), an die Antriebsmittel 
(58, 60, 61) der Quernahtbacken (40, 43) 
und/oder der Folienbahn ausgibt oder Signale 
unterdruckt. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 
2-4, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schweisshub der Querbacken (40,43) kurzer 
als eine Beutellange ist. 
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@ Verfahren und Vorrichtung zur Bildung von Schlauchbeutelpackungen. 

(57) Eine flache, fexible Folienbahn (2) wird von einer Vorrats- 
rolte (3) abgezogen, uber eine Formschulter (12) bewegt und 
dabei zu einem Schlauch (20) geformt. Am Schlauch (20) wird 
eine Langsnaht angebracht, das zu verpackende Produkt 
eingefulit und die Verpackung durch Quernahte (17, 21) 
verschlossen. Die Folienbahn (2) wird durch Antriebsrollen (7) 
kontinuierlich angetrieben. Die Herstellung der Langs- und 
Quernahte erfolgt wahrend des kontinuierlichen Schlauchvor- 
schubes. Durch eine Fotozelle (19) werden Druckmarken auf 
der Folienbahn (2) abgetastet und eine Korrektureinrichtung im 
Antrieb der Querschweissbacken (40, 43) bewirkt, dass sich 
Ungenauigkeiten in der Packungsteilung nicht addieren kbn- 
nen. 




A\\\\\\\\\\\\\\\\\- N v * ■; 



CL 
LU 



Bundesdruckorei Berlin 



BNSOOCIO: <EP ___025S474A3_1_> 




fcuropaisches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBER1CHT 



Nummcr der Anmeldung 

EP 87 81 0318 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategoric 



Kennzcichnung des Dokumcnts mit Angabc, sowcit crforderlicli, 
der maRgeblichen Teilc 



Betrifft 
Anspruch 



KLASSHIKATION DER 
ANMEI.DLVC (Int. CI.4) 



EP-A-0 226 693 (ROVEMA) 

* Spalte 3, Zeilen 8-26; Spalte 13, 
Zeilen 11-14,27-30,49-55; Figur 1 * 

US-A-3 916 598 (ADAMS et al.) 

* Spalte 3, Zeile 62 - Spalte 4, Zeile 
6; Spalte 6, Zeilen 28-46; Figur 1 * 

EP-A-0 083 912 (ALISYNCRO) 

* Seite 10, Zeilen 7-16; Seite 12, 
Zeilen 11-14,26-29; Figuren 3,5 * 



US-A-4 128 985 (SIMMONS) 
* Figur 1 * 

DE-A-3 411 368 (BOSCH) 



1,2 

1,2 

1,2 

3,4 
3,4 



B 65 B 9/20 



RECl IERCHIERTE 
SACHGEBIETE (Int. Cl.4) 



B 65 B 



Dcr vorliegcnde Rechcrchenbericht wurde fur allc Patentanspriichc erstcllt 



Rccherchcnort 

DEN HAAG 



At>schlufld3tum dcr Recherche 

10-11-1988 



Pnifer 

SCHELLE, J. 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bcdcutung allein betrachtet 

Y : von besonderer Bedeutung in Vcrbindung mit eincr 

anderen Veriiffentlichung derselbcn Kategoric 
A : lechnologischer Hintergrund 
O ; nichtschriftliche Offenbarung 
P : Z«ischcnliteratur 



der Erfindung itigrunde liegende Thcorien oder Grundsatzc 
alteres Patenidokument, das jedoch erst am oder 
nach dem Anmeldedaium vcrdffenilicht worden ist 
in der Anmelduns angefuhrtes Dokumcnt 
aus andern Gninden angefuhrtes Dokumcnt 



& : Mitglied dcr gleichen Patcntfamilie, ubereinstinimendcs 
Dokumcnt 



